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ÖZET: Konfeksiyon i�letmesinin verimli�ini belirlemede kullan�lan yöntemlerin birço�u yüksek maliyet, zaman ve 
emek gerektirmesi nedeniyle uygulama güçlükleri ya�anmaktad�r. �� örneklemesi, herhangi bir firman�n mevcut 
verimlili�ini görmek ve gerekli sonuçlar� en k�sa zamanda almak için kolayca uygulan�labilen en ucuz yöntemlerden 
biridir. Bu çal��mada da ceket ütü band�n�n üretim süreçleri incelenmi� ve çal��anlar�n performans de�erlendirmesi 
yap�lm��t�r. ��letmede verimli faaliyetleri düzeyini belirlemek ve verimsiz faaliyetleri en aza indirilmesini sa�lamak 
için; çal��anlar�n faaliyetleri i� örneklemesi yöntemiyle ölçülmü�tür. Elde edilen de�erlerin istatistiksel kontrolleri 
yap�lm��t�r ve verimsiz faaliyetlerin nedenleri belirtilmi�tir. 
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EVALUATION OF PRODUCTION PROCESSES AND OPERATOR PERFORMANCE 

OF IRONING DEPARMENT IN SUIT PRODUCTION 
 
 
ABSTRACT: As most of the methods are used for productivity determination in apparel industry require high costs, 
time and effort, various difficulties are experienced in practice. Work sampling is one of the cheapest, easily imple-
mented method, in order to observe the any firm’s efficiency and to get the required results in a short notice. In this 
study, the production process of ironing department is examined and operator performances are evaluated. In order 
to determine the level of efficient activities and to minimize the inefficient ones, operators’ activities are measured 
by using work sampling method. The obtained values are statistically controlled and reasons of inefficient activities 
are stated. 
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1. G�R�� 

Tekstil ona ba�l� olarak da konfeksiyon sektörü halen 
ülkemizin en önemli sektörlerinden birisidir. Günümüzün 
rekabetçi piyasa ko�ullar�nda hiç bir �irket ya da örgütün, 
verimlilik konusunu dikkate almad��� ve bu konuda belir-
li bir düzeye ula�mad��� sürece varl���n� sürdürmesi 
mümkün de�ildir. Verimlili�i dikkate al�nabilmesi için 
öncelikle ölçülmesi gerekmektedir. Tekstil sektöründe 
verimlilik ölçülmesi için i� etüdü yöntemleri kullan�lmak-
tad�r.  �� etüdü, i� ölçümü ve metot etüdünü kapsar. �� 
ölçümü kalifiye bir i�çinin tan�m� yap�lm�� bir i�i, belir-
lenmi� bir performans düzeyinde yürütebilmesi için ge-
rekli olan zaman� saptamak amac�yla haz�rlanm�� teknik-
lerin uygulanmas�d�r. Metot etüdü ise daha kolay ve etkin 
yöntemlerin geli�tirilmesi, uygulanmas� ve maliyetlerin 
dü�ürülmesi amac� ile bir i�in yap�l���n�n dizgesel olarak 
kaydedilmesi ve ele�tirerek incelenmesidir [1]. 

�� ölçüm tekniklerinden biri olan i� örneklemesi, belli bir 
i�in ya da etkinli�in olu� yüzdesini istatistikî örnekleme 
ve rastgele gözlemler yolu ile saptama yöntemidir. �� 
örneklemesi; literatürde “etkinlik örneklemesi”, “gecikme 
oran� etüdü”, “rastgele gözlem yöntemi”, “ani okuma 
yöntemi” ve “gözlem oran etüdü” adlar�yla da bilinmek-
tedir [2]. �� örneklemesi, zaman etüdü kadar masrafl�, 
uzun ve ayr�nt�l� bir teknik de�ildir. Bu yöntem basitli�i, 
çabuklu�u, az masrafl� olu�u ve herkes taraf�ndan kolayca 
uygulanabilirli�i ile dikkat çekmektedir. [3]. �� örnekle-
mesi yönteminin ba�l�ca üç uygulama alan� vard�r: 

� Standart zamanlar�n hesaplanmas�, 
� Faaliyet analizi veya gecikme oran� etüdü, 
� Performans de�erlemesi [4]. 

Her üç uygulama alan�nda da örnekleme kurallar� ve 
i�lemleri ayn�d�r. Ancak kullan�lan kay�t formlar� ve 
sonuçlar�n analizinde küçük farklar mevcuttur. Standart 
zaman hesaplama amac� ile yap�lan örnekleme etüdünde, 
gözlenen elemanlar�n örnek hacmi içinde paylar� sürele-
re dönü�türülür ve sonuç belirli güvenlik s�n�rlar� içinde 
bütün kitle için geçerli say�l�r. Faaliyet analizinde amaç, 
makine ve i�çilerin üretken çal��ma ve bo� durma oran-
lar�n� bulmak, gecikmelerin nedenlerini ortaya ç�kar-
makt�r. Performans de�erlemesinde ise, bu çal��mada 
oldu�u üzere, bir i�çinin bedensel çaba ile yapt��� bir 
i�te harcad��� zaman�n üretken olan ve olmayan k�s�mla-
r�n�n oran� bulunmaya çal���l�r. 

�� örneklemesi yönteminin temeli olan, rastsall�k, örnek 
hacmi ve sonuçlar�n güvenilirli�i olas�l�k ve istatistik 
kurallar�na dayan�r. Örnekleme sonucunun duyarl�l���n� 
etkileyen en önemli iki faktörden biri rastsall�k, di�eri 
incelenen i�lemin niteli�ine uygun örnek say�s�d�r. Rast-

sal gözlem zamanlar�, rastsall��� matematik olarak kan�t-
lanm�� bulunan say� tablolar�ndan veya bir bilgisayar 
taraf�ndan üretilen say�lar aras�ndan seçilen rakamlar�n 
saate dönü�türülmesi ile tespit edilir [5]. E�er bu yap�l-
maz ve gözlem zamanlar� belli bir da��l�m gösterecek 
�ekilde seçilirse, i�lemin yap�l�� süreleri, bu da��l�m�n 
yo�unla�t��� bölgelerin özelliklerini ta��r. Örne�in, göz-
lemlerin sabah�n ilk saatlerinde veya i�günü sonunda 
yo�unla�mas� halinde, bu saatlerde do�al say�labilecek 
yava� çal��ma h�z� yap�lan ölçmelere gere�inden fazla 
yans�yacak, dolay�s� ile duyarl�l�k azalacakt�r [6]. 

Literatürde i� örneklemesi ile ilgili birçok çal��ma ince-
lenmi�, baz�lar�na burada yer verilmi�tir; Güne�o�lu ve 
Meriç giyim endüstrisindeki operatörlerin aktivitelerini 
ve operasyonlar�n da��l�m yüzdelerini ara�t�rm�� ve 
ki�isel aralar� ve bo� zamanlar�; bir üretim sürecindeki 
operasyonlar� gözlemleyerek ve oranlar� belirleyerek 
analiz etmi�tir. Sonuç olarak; genel bir dikimhanede 
çal��ma zamanlar�n�n %72.7’sinin üretim faaliyetlerine, 
%23.2’sinin ise ki�isel aralara ve önlenemeyen bo� za-
manlara harcand��� tespit edilmi�tir [7]. 

Kiremitçi ve Meriç, bayan üst giyim çal��an iki farkl� 
konfeksiyon i�letmesinde i� örneklemesi etüdü yapm��-
lard�r. �� örneklemesi uygulamas� dikimhane bölümün-
de, üretim araçlar� olan diki� makineleri ve ütüler üze-
rinde yap�lm��t�r. Sonuçlar�n beklenen oldukça farkl� 
ç�kmas�, örnek al�nan i�letmelerde ürün miktar�n�n az, 
buna kar��l�k üretim miktar�n�n fazla olmas�na ve i� ak��� 
organizasyonun yetersizli�ine ba�lanm��t�r [8]. 

Karya�d�, vergi dairelerinde genel amaçl� i� örneklemesi 
çal��mas� yaparak vergi dairesi personelinin çal��an-
çal��mayan analizini yapm��t�r [9]. McNiven ve arkada�-
lar�, çal��an hem�irelerin faaliyetleri üzerine bir i� örnek-
lemesi çal��mas� yapm��lard�r [10]. Öncer ve Asil, ah�ap 
mobilya üreten i�letmelerdeki i�gücü verimlili�ini etki-
leyen ve engelleyen bir faktör olan ve gerek organizas-
yondan, gerekse i�gücünden kaynaklanan kay�p zaman-
lar� belirlemek, nedenlerini ortaya koymak ve çözüm 
önerilerini geli�tirmek için i� örneklemesi çal��mas� 
gerçekle�tirmi�lerdir [11]. Timur, iki tane i� örneklemesi 
çal��mas� gerçekle�tirmi�tir. Bunlardan ilki Ankara’daki 
Kurtulu� bas�mevinin makine bölümünde, ikincisi ise 
ayn� bas�mevinin ciltleme bölümünde yap�lm��t�r [12]. 

Bu çal��mada, tak�m elbise üretimi yapan bir firman�n 
ceket ütü band�nda son zamanlarda gözlemlenen verim 
dü�üklü�ü nedenlerini ara�t�rmak amac�yla i� örnekle-
mesi çal��mas� gerçekle�tirilmi�tir. Uygulanan yöntemin 
ayr�nt�lar� ve elde edilen bulgular a�a��da s�ras�yla su-
nulmaktad�r. 
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2.MATERYAL VE METOT 

2.1.��letme Hakk�nda Bilgi 

Çal��man�n gerçekle�tirildi�i i�letme gömlek, ceket ve 
pantolon üretimi yapan toplam 478 çal��ana sahip bir 
i�letmedir. Çal��anlar�n say�s� ve görev alanlar� Tablo 
1’de verilmektedir. Yöneticiler ve di�er birimlerle bir-
likte toplamda 2644 çal��ana sahiptir. Çal��man�n ger-
çekle�tirildi�i ceket ütü band�n�n i� ak�� �emas� �ekil 
1’de gösterilmektedir. 

Tablo 1. ��letme görev da��l�m� 

Görev alan� Çal��an say�s� 
Kesimhane 70 
Ütü 45 
Ceket 140 
Pantolon 83 
Gömlek 120 
Kalite kontrol 20 

 

 
�ekil 1. Ceket ütü band�n�n i� ak��� 

2.2 �� Örneklemesinin Planlanmas� 
 
Bir i� örneklemesinin planlanmas�, uygulanmas� ve de-
�erlendirilmesi a�a��daki REFA (Reichsausschuss für 
Arbeitszeitermittlung - Devlet �� Zamanlar� Belirleme 
Komisyonu) program�na göre aç�klanmaktad�r (�ekil 2); 
 

 
�ekil 2. �� örneklemesi ad�mlar� 

 
2.2.1 Amac�n Belirlenmesi 

Amac�n belirlenmesi a�amas�nda seçilecek i� sistemleri 
incelenir, i�letmelere ili�kin say�sal göstergeler elde 
edilir, gözlemlenecek insan ve üretim araçlar� saptan�r. 

2.2.2 Ak�� Türlerinin Belirlenmesi ve Tan�mlanmas� 

Gözlenecek i� sistemleri ve sistem ö�eleri belirlendikten 
sonra, özellikleri konusunda sonuçlar ç�karabilmek için 
hangi ak�� türlerinin ay�rt edilece�i saptanmal�d�r. Ak�� 
türleri saptan�rken, k�sa süreli gözlemlerde kolayca tan�-
nabilir olmalar�na dikkat edilmelidir [1]. 

2.2.3 Tur Plan�n�n Saptanmas� 

Bu ad�mda gözlem noktalar�n�n krokisinin gösterildi�i 
tur plan� haz�rlanmaktad�r. Bu çal��mada tek bir nokta-
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dan tüm bölüm ve çal��anlar gözlenebildi�i için tur pla-
n�na gerek kalmam��t�r. 

2.2.4 Gözlem Say�s�n�n Belirlenmesi 

Güvenilirlik düzeyi ve do�ruluk derecesi belirlendikten 
sonra, gözlem say�s� a�a��daki formül yard�m�yla bulu-
nur [5]:  

p=Gözlenen ak�� türünün görülme yüzdesi 

S= �stenilen hata pay� (% olarak) 

N=Yap�lmas� gereken gözlem say�s� 

 

%68 oran�nda emin olmak isteniyorsa 

pS
pN 2

)1( �
�       (1) 

%95 oran�nda emin olmak isteniyorsa  

pS
pN 2

)1(4 ��
�       (2) 

%99 oran�nda emin olmak isteniyorsa  

pS
pN 2

)1(9 ��
�       (3) 

 

2.2.5 Tur zamanlar�n�n belirlenmesi 

E�er bilgisayar yard�m�yla rastsal atamalar yap�lm�yorsa 
tur zamanlar�n�n belirlenmesinde rastsal say�lar tablo-
sundan yararlan�l�r. Rastsal say�lar tablosu bir gözlemin 
günün hangi zaman�nda yap�lmas� gerekti�ini belirleme-
de kullan�l�r. Rastsal say�lar tablosu; iki ayr� tablodan 
olu�ur. Bunlar�n birinde rastsal saatler, di�erinde ise 
rastsal dakikalar yer al�r. Zaman plan�n�n belirlenmesin-
de ilk olarak rastsal saat tablosundan bir blok seçilir ve 
bu bloktaki de�erler saat de�erleri olarak beklenir. �kinci 
ad�mda rastsal dakika tablosundan bir blok seçilir ve bu 
bloktaki de�erlerde dakika de�erleri olarak kullan�l�r. 
Rastsal saat ve dakika bloklar� kullan�larak, çal��ma ve 
mola saatleri dikkate al�narak ilgili zamanlar belirlenir 
(Tablo 2). 

Tablo 2. Rastsal say�lar örnek saat ve dakika tablosu 

Saatler Dakikalar 

15 06 11 13 16 18 26 14 41 48 

09 11 12 17 10 30 38 45 51 20 

 11 13 17 12 08 48 33 27 29 9 

08 10 07 14 6 25 07 34 16 53 

14 17 09 10 16 02 56 41 20 06 

Uygulamada kullan�lan çal��ma saatleri 08:30-18:00 
olup, 10:00-10:15 ve 15:45-16:00 çay molas�, 13:15-
14:00 yemek molas� olarak belirlenmi�tir. Rastsal saat 
ve dakika tablolar�ndan hareketle bulunan zamanlar�n, 
gözlem zaman� olarak tespit edilip edilmeyece�ine, yu-
kar�daki molalar ve çal��ma saatleri göz önüne al�narak 
karar verilmi�tir. 

2.2.6. Gözlemin yap�lmas� 

Gözlemci, i� örneklemesinin sa�l�kl� yürüyüp yürüme-
di�ini tespit etmek için ara de�erlendirme yapar. Bunun 
için de genellikle kullan�lan gerekli gözlem say�s� 
500’dür. 

2.2.7. Ara de�erlendirme 

Ara de�erlendirmede, 500 gözlem yap�ld�ktan sonra 
belirlenen hata pay� dikkate al�narak yap�lmas� gereken 
ek gözlem say�s� (N) yineden belirlenmektedir. Buna 
göre gerekli gözlemler yap�larak son de�erlendirmeye 
geçilmektedir.  

2.2.8. Son de�erlendirme 

Son de�erlendirmede, her faaliyete ait yüzde paylar� 
incelenerek, gerekli önemler üzerine süreç analizi çal��-
malar� ba�lat�l�r.  

2.3. Kontrol Çizelgeleri 

�� örneklemesindeki kontrol çizelgeleri analizciye örnek-
leme çal��mas�n�n günlük veya toplu sonuçlar�n� kay-
detme imkân� sa�lar. E�er çizimde bir nokta, kontrol 
s�n�rlar�n�n d���na dü�üyorsa bu muhtemelen çal��man�n 
o k�sm�nda al���lmad�k veya anormal bir durumun var 
oldu�unu gösterir [13].  

 p de�eri için kontrol limitleri �u formül ile hesaplan�r; 

N
p)-(1 p 3  p  limitleri kontroliçin  p ��             (4) 

N = Günlük ortalama gözetleme say�s�  

p = bo� zamanlar�n toplam� / toplam gözetleme say�s� 

3. ARA�TIRMA VE BULGULAR 

Çal��ma ile ilgili gerekli bulgulara ula�mak için önce-
likle ütü departman�na ait çal��anlar, mesai saatleri ve 
mola zamanlar� belirlenmi�tir. Daha sonra gözlemle-
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rin yap�laca�� ütü band� için üretim sorumlular� ile 
birlikte faaliyet türleri belirlenmi�, verimli, yard�mc� 
ve verimsiz olmak üzere üç farkl� s�n�f olu�turulmu�-
tur. El ütü ve pres ütü i�lemlerinde faaliyetler farkl�-
la�t��� için iki ayr� s�n�fland�rmaya gidilmi�tir. Bu 
faaliyet türlerine ait i�lemler Tablo 3’te verilmektedir. 
Çal��mada, verimli faaliyetler kapsam�nda ütü alan�n-
da yer alan faaliyetler ele al�nm��t�r. Bu nedenle “Ce-
ket düzeltme” i�lemi, ütü yaparken gerçekle�tirilen, 
gerekli düzeltmeler yap�lmadan ütü i�lemi gerçekle�ti-
rilemeyece�i için verimli faaliyetler kapsam�na dâhil 
edilmi�tir. 

Bu faaliyetler kapsam�nda 500 gözlem yap�lm��t�r. Buna 
ba�l� olarak verimli faaliyetlerin tüm faaliyetlere oran�y-
la elde edilen “p” ve yard�mc� ve verimsiz faaliyetlerin 
tüm faaliyetlere oran�yla elde edilen “q” de�erleri göz 
önüne al�narak toplam gözlem say�s� �u �ekilde hesap-
lanm��t�r. Pres ile ütü band� için p=0,542, el ile ütü ban-
d� için p=0,54 olarak bulunmu�tur; 

1352
542,0)05,0(
)458,0(4)1(4

22 ��
�

�
x

x
pxS
pxN  

 

1320
54,0)05,0(
)46,0(4)1(4

22 ��
�

�
x

x
pxS
pxN  

 

Bu hesaplamaya ba�l� pres ile ütü band� için 1352 adet 
gözlem, el ile ütü için 1320 adet gözlem üçer güne ya-
y�lm��t�r.  
 
3.1. El ile Ütü Geneli için Elde Edilen Bulgular 
 
El ile ütü yap�lan k�s�m için elde edilen verimlilik so-
nuçlar� �ekil 3’te verilmektedir. Tüm çal��anlar�n sonuç-
lar� göstermektedir ki verimli faaliyetlerden en yüksek 
paya sahip olan i�lem %38,02 ile ütü i�lemidir. Yard�m-
c� faaliyetler incelendi�inde en yüksek paya sahip ilk üç 
i�lemi ask�ya asma-alma (%10,08), ask�lar� ta��ma 
(%4,46) ve kontrol (%2,98) olu�turmaktad�r. Verimsiz 
faaliyetlerde ise en yüksek paya sahip faaliyet i� yerin-
den gelmemedir.  
  

 
 

Tablo 3. El ile Ütü Band�na Ait Faaliyetler ve ��lemler 

No Pres ile Ütü Band� El ile Ütü Band� Faaliyetler 
1 Ceket düzeltme Ceket düzeltme 
2 Pres ile ütü i�lemi Ceketin yerle�imi  
3 Preslerde teflon ceplik yerle�imi Ütüde hava veya su püskürtme 
4 �i�irme robotu ile ütü Ütü i�lemi 

Verimli 

5 Ask�dan alma-yerle�tirme Ask�dan alma-yerle�tirme 
6 Ask�ya asma-yerle�tirme Ask�ya asma-yerle�tirme 
7 Ask�lar� ta��ma Ask�lar� ta��ma 
8 Ekstra bedene göre ask�ya yerle�tirme Di�er ütü birimine i� gönderme 
9 �� talimat� ö�renme Ekstra bedene göre ask�ya yerle�tirme 
10 Pres makinesine veri girme Etiket yap��t�rma 
11 Kontrol �� talimat� ö�renme 
12 Yaka mostradan sonra yaka k�v�rma Kontrol 

Yard�mc� 

13 Arkada�a yard�m etme Arkada�a yard�m etme 
14 Ak�� gere�i pres bitimini bekleme Dinlenme 
15 Di�er Etrafa bak�nma 
16 Dinlenme Mola dönü�ü i�e gelmeme 
17 Etrafa bak�nma �� yerinden ayr�lma 
18 Mola dönü�ü i�e gelmeme Konu�ma 
19 Konu�ma Namaz 
20 Makine tamir Su içme 
21 Namaz Telefon  
22 Su içme Teknik ar�za 
23 Tamir bekleme Wc'ye gitme 
24 Telefon   
25 Wc'ye gitme  

Verimsiz 
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�ekil 3. El ile ütü geneli için faaliyetlerin da��l�m� 

 
Çal��anlar�n verimlilik durumlar�, kontrol limitleri yard�m�yla çal��ma saatleri baz�nda incelendi�inde, özellikle saat 
15:00-15:59 aral���nda en dü�ük seviyede oldu�u gözlenmektedir (�ekil 4).  
 

 
�ekil 4. El ile ütü geneli için alt ve üst limitlerin grafikle gösterimi 

 
 

 
 
 
 
 
 

3.2. Pres Geneli için Elde Edilen Bulgular 

Bu bölümde el ile ütü yap�lan k�s�m için elde edilen 
verimlilik sonuçlar� �ekil 5’te verilmektedir. Tüm çal�-
�anlar�n sonuçlar� göstermektedir ki verimli faaliyetler-
den en yüksek paya sahip olan i�lem %34,56 ile pres ile 
ütüdür. Yard�mc� faaliyetler incelendi�inde en yüksek 
paya sahip ilk üç i�lemi ask�ya asma-alma (%14,39), 

ask�lar� ta��ma (%3,79) ve kontrol (%2,49) olu�turmak-
tad�r. Verimsiz faaliyetlerde ise en yüksek paya sahip 
faaliyet konu�mad�r. 

Çal��anlar�n verimlilik durumlar�, kontrol limitleri yar-
d�m�yla çal��ma saatleri baz�nda incelendi�inde, özellik-
le saat 15:00-15:59 aral���nda limitin alt�na dü�tü�ü 
gözlenmektedir. (�ekil 6).  
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�ekil 5. Pres ile ütü geneli için faaliyetlerin da��l�m� 

 
 

 
�ekil 6. Pres ile ütü geneli için alt ve üst limitlerin grafikle gösterimi 

 
 
 

4. SONUÇ VE DE�ERLEND�RME 

Türkiye’deki haz�r giyim i�letmeleri emek yo�un çal��an 
i�letmelerdir. Uygulamalarda modernle�me ve otomas-
yon giderek artsa da insan gücü önemini kaybetmeye-
cektir. ��gücünü etkin kullanman�n tek yolu üretim için 
harcanan zaman�n maksimuma ç�kar�lmas�d�r. Tabii 
bunu gerçekle�tirmek için her �eyden önce üretim için 
ne kadar zaman harcand���n� ya da üretim için harcanan 
zaman�n yüzde olarak de�erinin bilinmesi gereklidir. Bu 
amaçla endüstri mühendislerinin y�llard�r kulland��� 
birçok farkl� yöntem vard�r. Bahsedilen yöntemlerden 
biri de “�� Örneklemesi”dir.  

Yap�lan bu çal��ma ile tak�m elbise üretiminin ütü ban-
d�n�n el ile ütü ve pres ile ütü bölümlerinde çal��anlar�n 

ve departmanlar�n verimlilikleri i� örneklemesi yönte-
miyle ortaya ç�kar�lm��t�r. Ayr�ca elde edilen verilerin 
güven aral�klar� da istatistiksel olarak kontrol edilmi�tir. 

�� örneklemesi çal��mas� sonucunda verimsiz faaliyetle-
rin büyük ço�unlu�unun konu�ma, tuvalete gitme ve 
telefon olu�tu�u görülmü�tür. Elde edilen sonuçlar�n 
�����nda yöneticilerle birlikte gerçekle�tirilen beyin f�rt�-
nas� çal��mas�yla bal�k-k�lç�k diyagram� olu�turulmu� ve 
�u önlemlerin al�nmas� gerekti�i belirtilmi�tir (�ekil 7); 

� Özellikle ütü i�leminin s�cak ortamda yap�ld��� ve 
i�çinin ayakta çal��t��� göz önüne al�narak, çal��an-
lardan daha iyi verim elde edebilmek için uygun hava 
�artlar� sa�lanmal�d�r. 
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� Çal��anlar�n sadece i�ine odaklanmas�n� gözetleyecek 
birinin atanmas� sa�lanmal�d�r. 

� Malzeme eksikli�inden kaynakl� i� bekletilmemeli-
dir. 

� Çal��anlar�n verilen molalar d���nda i�inin ba��ndan 
ayr�lmas�na izin verilmemelidir. 

� Çal��ma saatlerinde telefon kullan�m�n�n yasaklanma-
l�d�r. 

� �� örneklemesi çal��mas� periyodik olarak uygulan-
mal� ve her ay elde edilen sonuçlar tekrar de�erlendi-
rilerek verimlili�i daha da artt�rmak için yeni önlem-
ler bulunmal�d�r.  

 
 

 
�ekil 7. Ütü band�ndaki verimsiz faaliyetler için Bal�k-K�lç�k diyagram� 
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